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A hygiene article, esp. a sanitary towel or incontinence pad, 
includes an anti-slip layer. 

ADVANTAGE - Use of an adhesive layer and a release film is avoided. 
The article remains firmly in place, but can be removed from the 
clothing without causing damage or leaving are residue. 
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(s!) Es werden Hygieneartikel, insbesondere Damenbinden 
^ und Slipelnlagen beschrieben, die sich durch Verwendung 
eines Antislipmittels anstelle eines Haftklebstoffes auszeich- 
nen. Damit arubrigt sich, den Klebstoff mit Siilkonpapier 
abzudecken. Das Antisllpmittel basiert im wesentlichen auf 
einem Ethyten/Vinylacetat-Copolymeren oder emem Styrol- 
Copolymeren. 
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Beschreibung die Zugfestigkeit senkrecht zur Klebflache gemaB DIN 

53 288 sehr kleiiu Sie soli so klein sein, da& nlchts auf 

Die Erfmdung betrifft einen Hygieneartikei und seine dem Antislipmittel haftet, und man auf die Schutzfolien 
Herstellung. verzichten kann. Die Scherfestigkeit einer Standardbe- 

Untereinem Hygieneartikei soil ein flOssigkeitsabsor- 5 schichtung von 60g/m 2 erfindungsgemaBem Antislip- 
bierender Formkdrper verstanden werden, der aus ei- mittel auf Polyester-Foiie gegen Baumwollstoff-Ma- 
nem Kern aus absorbierendem Material und einer Halle schenware ist nach ISStunden bei 38° C und einem 
aus flussigkeitsdurchlassigem Blattmaterial besteht und Druck von 0,13 N/cm 3 kleiner als 0,6, insbesondere klei- 
Qblicherweise auf einer Seite noch eine flussigkeitsun- ner als 03 N/25 mm. Die Klebrigkeit ist insbesondere so 
durchlassige Schicht enthait Konkrete Gegenstande 10 gering, daB ein Silikonpapier darauf nicht mehr haftet 
sind z. B. Binden zur Inkontinenz und zur Frauenhygie- Es fallt aufgrund des eigenen Gewichtes nach unten. 
ne (Damenbinden oder Slipeinlagen). Um einen sicheren Ein Antislipmittel enthait neben dem Basispolymeren 
Sitz dieses Hygieneartikels zu erzielen, wird er ublicher- Oblicherweise nachfolgende Komponenten: Harz, 
weise an der Kleidung befestigt, z. B. in einem Slip. Da- Wachs, Weichmacher, Stabilisator, Pigment, Fullstoff 
fur hat der Hygieneartikei eine selbstklebende Schicht 15 usw. 

aus einem Haftklebstoff. Hierbei handelt es sich um ei- In der stofflichen Zusammensetzung unterscheidet 
nen permanent klebrigen Klebstoff, der bei leichtem sich also das Antislipmittel von einem Haftklebstoff we- 
Druck sofort auf alien Substraten haftet Die mit dem niger in der Art des Basispolymeren als vielmehr darin, 
Haftklebstoff hergestellten Klebverbunde konnen mei- daB es keinen Klebrigmacher enthait, sondern eher 
stens ohne Zerstorung der verklebten Substrate gelost 20 TrennmitteL Besondere geeignete Trennmittel sind 
werden. Wachse. Sie haben einen Schmelzpunkt von wenigstens 

Nachteilig bei der Verwendung von Haftklebstoffen 40° C, sind verhaltnismaBig niedrigviskos und Ziehen im 
bei Hygieneartikeln ist, daB bis zum Gebrauch immer Gegensatz zu vielen Harzen keine Faden. Als konkrete 
auch eine Schutzschicht notwendig ist, die ein Verkle- Wachse seien genannt: Paraffinwachs mit Schmelz- 
ben mit unerwiinschten Substraten verhindert Sie be- 25 punkten im Bereich von 45 bis 70° C und Molgewichten 
steht aus einer nichthaftenden oder schiechthaftenden zwischen 225 und 500, mikrokristalline Wachse mit 
Schicht, insbesondere silikonisiertem Papier. Das Papier Schmelzpunkten im Bereich von 60 bis 95° C, syntheti- 
wird bei Gebrauch weggeworfea Ein weiterer Nachteil sche Fischer-Tropsch- Wachse mit Schmelzpunkten im 
des Haftklebstoffes ist, daB er nicht immer rtickstands- Bereich von 100 bis 1 15°C und Polyethylen-Wachse mit 
frei von dem BekleidungsstUck entfernt werden kann. 30 Schmelzbereichen zwischen 85 und 140°C und Molge- 

Mit diesem Problem der zerstdrungsfreien und ruck- wichten im Bereich von 500 bis 3500. 
standsfreien Entfernung des Hygieneartikels beschaftigt Klebrigmachende Harze sind entweder uberhaupt 
sich die EP 0 21 1 31 1. Darin wird ein absorptionsf&higer nicht oder in untergeordneten Mengen in dem Antislip- 
Formkdrper, beispielsweise Damenbinde oder Slipein- mittel enthalten. An Harzen konnen enthalten sein, z. B. 
lage, mit einem Kern aus absorbierenden Material und 35 Kohlenwasserstoffharze, insbesondere Petroleumharze. 
einer Hulle aus fliissigkeitsdurchiassigen Blattmaterial Sie entstehen durch Polymerisation niedriger ungesat- 
beschrieben, wobei auf einer Seite des FormkSrpers auf tigter Kohlenwasserstoffe mit durchschnittlich 5 C-Ato- 
der Oberflache der Hiille eine mit einer ablosbaren men pro Molekiil (sogenannte Cs-Harze mit mittleren 
Schutzfolie abgedeckte druckempfmdliche selbstkle- Molekulargewichten von ca. 1200 bis 1500). Durch Poly- 
bende Klebstoffschicht vorgesehen ist, die aus einem 40 merisation von ungesattigten Kohlenwasserstoffen mit 
Haftschmelzkleber aus 20 bis 80% im wesentlichen neun Kohlenstoffatomen, z. B. Inden, Methyiinden und 
amorphen olefinischen Polymeren, 20 bis 80% klebrig Styroiderivaten, erhalt man die sogenannten CVHarze. 
machenden Harzen und 0 bis 80% Weichmacherol be- Mischpolymerisationen von C 5 - und Cg-Kohlenwas- 
steht Der Haftschmelzkleber ist dadurch gekennzeich- serstoffen filhren zu bestandigen thermoplastischen 
net, daB er aus ataktischen Polymeren besteht und eine 45 Harzen mit Erweichungspunkten zwischen 70 und 
Scherfestigkeit von weniger als 1 Minute aufweist 1 20° G 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ergab sich Basisbildende Polymere sind vor allem Polyolefine 
als erfindungsgemaBe Aufgabe, Hygieneartikei zur Ver- und Kautschuke. Polyolefine haben die allgemeine For- 
fQgung zu stellen, die auch ohne einen Haftklebstoff und mel (-CH 2 -CR 1 R 2 ) n , wobei R 1 meistens H ist und R 2 
damit ohne eine Schutzfolie auskommen und dennoch 50 fur H und geradkettige oder verzweigte gesattigte ali- 
einen sicheren Sitz gewahrleisten sowie zerstorungsfrei phatische bzw. cycloaliphatische oder aromatische 
undrflckstandsfreivondemBekleidungssttickwiederzu Gruppen steht, z.B. Butyl-, Propyl-, Butyl- und Cyclo- 
entfernensind. hexyl-. Kommen mehrere Komponenten in einem Mo- 

Die erfindungsgemaBe Losung ist den Patentansprii- lekfll vor, so handelt es sich um Copolymere. Bevorzug- 
chen zu entnehmen. Sie besteht im wesentlichen in der 55 te Copolymere basieren auf Ethylen und Vinylacetat Sie 
Verwendung von Antislipmitteln anstelle von Haftkleb- sind zweckmafiigerweise niedrigviskos, dh. lhr 
sto ff en . Schmelzindex liegt im Bereich von 800 bis 

Antislipmittel sollen bereits bei sehr geringem Druck 3000 g/10 min nach DIN 53 735. Bevorzugte Basispoly- 
ein Verrutschen, d h. eine unbeabsichtigte gleitende mere sind Ethylen/Vinylacetat-Copoljinere, msbeson- 
Verschiebung zweier Gegenstande zueinander verhin- 60 dere mit einem Gehalt von ca. 10 bis 40, insbesondere ca. 
dern, jedoch ihre Trennung voneinander ohne weiteres 30 Gew.-% an Vinylacetat, z. B. Escorene Ultra der Fa. 
ermoglichen. Das wird in der Regel dadurch erreicht, Exxon oder das amorphe Copolymere von ct-Olefinen 
daB das Antislipmittel Bewegungen in Gleitrichtung Vestoplast der Firma Chem. Werke Huls AG. Weitere 
groBen Widerstand entgegensetzt, Bewegungen senk- geeignete Antislipmittel werden in der DE 42 30 472 be- 
rechtdazu jedoch keinen oder einen so geringen Wider- es schrieben. Sie basieren auf einer waBngen Dispersion 
stand, daB die Oberfiache der getrennten Gegenstande von Polymerisaten, olefinisch ungesattigter Verbmdun- 
nicht geschadigt wird Im Idealfali sollte also die Zug- gen wie z. B. Acrylsaure und deren Q -C 8 -Alkylester 
scherfestigkeit gemSB DIN 53 283 sehr groB sein und Butadien, Ethylen, Vinylacetat, Styrol, Acrylnitril und/ 
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Oder Vinylpyrrolidon, wobei Cop lymere von Ethylen Chemie Band 14, S. 244 bis 246). Konkret seien genannt 
und Vinylacetat mit gegebenenfalls weiteren Comono- der Auftrag durch Sprflhen, mit BreitschlitzdOsen, mit 
meren,wie z. B.Acrylsaure oder Vinylpyrrolidon bes n- Rasterwalzen und nach dem Transfer-Verfahren mit 
ders bevorzugt sind. * Hilfe von Silikonpapier. ZweckmaBigerweise wird aber 

Es kdnnen auch Polyolefin-Kautschuke eingesetzt 5 ein Siebdruckverfahren verwendet Dabei wird das An- 
werden, also Elastomere mit Kautschukcharakter auf tislipmittel mit Hilfe eines Rakels durch ein Kunststoff- 
der Basis von Olefineivinsbesondere Copolymere aus oder Metallsieb hindurchgedriickt Das Sieb ist auf der 
Ethylen und Propylen (EPDM) bzw. Terpolymere aus Unterseite mit einer Beschichtung versehen, bei der 
Ethylen, Propylen und einem nichtkonjugierten Dien. schablonenartig die mit Klebstoff zu versehenden Stel- 

Von den Kautschuken eignen sich die synthetischen io' ien ausgespart sind, so daB der Klebstoff nur an den 
Kautschuke besonders gut als Basis fur die Antislipmit- freien Stellen durch das Sieb gelangen kann. Vorzugs- 
tel. Hiervon sind wiederum die Styrol-Copolymere von weise wird eine Rotations-Siebdruckmaschine verwen- 
besonderer Bedeutung, insbesondere Styrol/Butadien- det, bei der das Siebmaterial auf Zylindern gespannt ist 
Kautschuk und Styrol/Butadien/Styrol-Kautschuk. Ein Die Rakel streifen an der Innenseite der Zylinder. Wenn 
geeignetesStyroiblockcopolymeresistz.B.dasCariflex 15 das Antislipmittel aus der Schmelze aufgetragen wird, 
TR- KX 138 S der Fa. Shell oder das Stereon 840 A der muB die Temperatur des Siebes genau kontrolliert wer- 
Firma Firestone. Geeignete Antislipmittel auf der Basis den. 

von Styrol-Copolymerisaten werden in der Das Antislipmittel kann auf die wasserundurchlassige 
DE 42 30 473 beschrieben. Dabei handelt es sich urn ei- Schicht, insbesondere auf die Polyethylenfolie auf getra- 
ne waBrige Dispersion eines Polymerisates aus Styrol 20 gen werden. Bei einem direkten Auftrag, also nicht beim 
und einem Dien, Isopren oder Butadien im Gewichts- Transferverfahren mit Silikonpapier ist besonders zu 
verhaltnis von 20 : 80 bis 80 : 20. AuBerdem kann auch beriicksichtigen, daB die Folie durch die Schmelze des 
Itaconsaure mitverwendet werden. Antislipmittels nicht zerstdrt wird. Vorzugsweise wird 

Das Antislipmittel kann weitere Zusatze enthalten das Antislipmittel jedoch auf die Umhullung aus einem 
wie z. B. Stabilisatoren, insbesondere Antioxidantien, 25 Nonwoven-Stoff aufgetragen. Er besteht in der Regel 
Pigmente, wie z. B. Titanoxid und Fullstoffe wie z. B. aus Fasern von Polyethylen, Polypropylen und/oder 
Zinkoxid. Viskose. 

Das Antislipmittel enthait die eben angeftthrten Kom- Das Antislipmittel wird m der Regel m emer Menge 
ponenten in folgenden Konzentrationen: von 15 bis 150 g/m 2 aufgetragen, vorzugsweise in emer 

30 Menge von 50 bis 100 g/m 2 . Die Form der Antislipmit- 
1. 30 bis 100, insbesondere 70 bis 100 Gew.-% min- tel-Flachen kann im Prinzip beliebig seia Vorzugsweise 
destens eines der Basispolymeren, wird das Antislipmittel jedoch streifenfdrmig oder wel- 

2. 0 bis 60 Gew.-% mindestens eines Harzes, lenformig aufgetragen, wobei auch Zeichen oder Wor- 

3. 0 bis 30, insbesondere 5 bis 25Gew.-% minde- ter geschrieben werden kdnnen. Ein punktfdrmiger Auf- 
stens eines Wachses, 35 trag ist besonders zu empfehlen. Falls das Antislipmittel 

4. 0 bis 30, insbesondere 1 bis 5 Gew.-% mindestens auch wasserundurchlassig ist, empfiehlt sich ein vollfla- 
einesWeichmachers, chiger Auftrag, so daB auch auf die Verwendung der 

5. 0 bis 2 Gew.-% mindestens eines Antioxidans, wasserundurchlassigen Folie verzichtet werden kann. 

6. 0 bis 2 Gew. -% mindestens eines Pigmentes und Die Erfindung wird anhand eines Beispiels im folgen- 
7. 0 bis 15 Gew.-% mindestens eines Fullstoffes. 40 den einzeln erlautert: 

Die Summe der Anteile ergibt 100%. Falls es sich bei 1. Herstellung des Antislipmittels 
dem Antislipmittel um eine Dispersion oder Losung 

handelt, so beziehen sich die obigen Anteile auf den 30Gew.-Teile eines Copolymeren aus einem Poly- 

Feststoffgehalt. 45 a-Olefin (Vestoplast 703) werden mit 49,5 Gew.-Teilen 

ZweckmaBigerweise besteht die Rezeptur aus Kohlenwasserstoffharz (Escorez 5300) und 

20 Gew.-Teilen Paraffin 60/62 sowie 0,5 Gew.-Teilen Ir- 

30 bis 40 Gew.-% eines Poly-a-olefins, ganox 1010 in der Schmelze homogenisiert 

45 bis 55 Gew.-W eines Kohlenwasserstoffharzes, Es wird ein Antislipmittel erhalten, das durch folgen- 

15 bis 25 Gew.-% eines Paraffins und 50 de Merkmale gekennzeichnet ist: 

0,1 bis 1,0 Gew.-% eines Antioxidans. 4jm ^ w „ . 

- Viskositat (Brookfield 140° C, RVT, 27): 

Das Antislipmittel wird auf bekannte Art und Weise 500- 1000 mPas, 

durch Mischen der Komponenten hergestellt Vorzugs- - Erweichungstemperatur (ring bail): 105- 115 C 

weise'wird dabei auf die Verwendung von Wasser und 55 . 
insbesondere von organischen Lfisungsmitteln verzich- 2. Auftrag des Antislipmittels auf erne Folie 

tet n 

Dementsprechend wird das Antislipmittel vorzugs- Das obige Antislipmittel wird mit emer Rotations- 

weise aus der Schmelze auf den Hygieneartikel aufge- Siebdruckmaschine auf erne Folie aus PE bei 140 C und 

tragen, aber auch der Auftrag aus einer waBrigen Di- eo einer Produktionsgeschwindigkeit von 40 m/min aufge- 

spersion bzw. organischen Ldsung ist m6glich, insbeson- tragen. 

dere in Form von Pasten (Viskositat von 20 bis 100 Pas Es wird eine rutschfeste Folie erhalten mit geometn- 

bei 20° C nach ASTM D 323673). Hochkonzentrierte schen Figuren des Antislipmittels. Die Streifen und 

waBrige Dispersionen mit einem Feststoffgehalt von 40 Schriftzuge bestehen aus lauter kleinen emzelnen Punk- 

bis 60% werden ZweckmaBigerweise mit Infrarotstrah- 65 ten. Das Antislipmittel fOhlt sich trokken an und filhrt 

lung bzw. mit Hochfrequenz getrocknet mit normalem Papier zu keiner Verklebung. Die Folie 

Auch die Vorrichtungen zum Klebstoffauftrag sind ist ausreichend rutschfesL Daher verrutscht eine Da- 

bekannt (siehe z. B. Ullmanns Enclyclopadie der techn. menbinde, bei der diese Folie die wasserundurchlassige 
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Schicht bildet, beim Tragen nicht 

Patentanspriiche 

1. Hygieneartikel, insbesondere Damenbinden und 5 
Slipeinlagen, gekennz ichnet durch die Verwen- 
dung von AntislipmitteL 

2. Hygieneartikel nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch ein Antislipmittel mit so geringer Klebrig- 
keit, daB ein Silikonpapier darauf nicht haftet 10 

3. Hygieneartikel nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch ein Antislipmittel mit folgender Zu- 
sammensetzung: 

30 bis 1 00 Gew.-% mindestens eines Polymeren, ts 

0 bis 60 Gew.-% mindestens eines Harzes, 

0 bis 30 Gew.-% mindestens eines Wachses, 

0 bis 30 Gew.-% mindestens eines Weichmachers, 

0 bis 2 Gew.-% mindestens Stabilisators, 

0 bis 2 Gew.-% mindestens Pigmentes und 20 

0 bis 15 Gew.-% mindestens eines Fulls toff es, wo- 

bei sich die Prozentzahlen zu 1 00 addier en. 

4. Hygieneartikel nach Anspruch I, 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafl das Antislipmittel auf 25 
einem Poly-a-olefin, msbesondere einen Ethylen/ 
Vinylacetat-Copolymeren, oder einem Kautschuk, 
insbesondere Styrol-Copolymeren basiert 

5. Hygieneartikel nach mindestens einem der An- 
spriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch den vollfla- 30 
chigen Auftrag eines feuchtigkeitsundurchlassigen 
Antislipmittels auf einer Seite des Hygieneartikels. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Hygieneartikels 
nach mindestens einem der Anspriicne 1 bis 5, ge- 
kennzeichnet durch Auftrag des Antislipmittels mit 35 
Rotations-Siebdruckmaschinen. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet 
durch den Auftrag des Antislipmittels direkt auf die 
fiassigkeitsdurchlassige UmhQllungdes Hygienear- 
tikels. 40 
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